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CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0> Process for the manufacture of a headlamp glass (1 ) intended to be 
fitted onto a support, especially a casing of an optical block, including the stage of pressing a gob of glass in 
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gob being deposited in the mould so that the defects inherent in the moulding may be found in the offcuts 
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(g) Proc6d6 de fabrication de glace de phare, glace alnsl obtenue et moule pour la mise en oeuvre de ce 
proc£d6. 



@ Proc6dG de fabrication d'une glace de phare 
(1) destin6e a Stre montee sur un support, 
notamment un boTter d'un bloc optique, 
comprenant l'6tape de presser une goutte de 
verre dans un moule (2) de fagon a obtenir une 
Gbauche (3) de dimension supgrieure a la glace 
de phare (1), puis de d6couper dans I'Sbauche 
ladite glace de phare (1) de fagon a obtenir des 
rebuts et une glace ayant des dimensions et/ou 
des formes qui ne peuvent 6tre obtenues direc- 
tement par un moulage utilisant la totality de la 
goutte de verre, la goutte de verre 6tant d6po- 
s6e dans le moule de fagon que les d6fauts 
inh6rents au moulage se forment dans les 
rebuts. 
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La presente invention a trait a un procede de fa- 
brication de glace de phare en verre destinee a etre 
montee sur un boftierd'un bloc optique, en particulier 
celui d'un vehicule tel qu'une automobile ou un ca- 
mion. L'invention def init egalement une glace de pha- s 
re obtenue grace au procede ainsi qu'un moule pour 
la mise en oeuvre du procede. 

De facon classique, les glaces de phare se pre- 
sented sous la forme d'une cuvette a vec u n fond sen- 
siblement plat ou bombe dit face avant destine a etre 1 o 
visible une fois la glace mise en place sur le boftier du 
bloc optique et des rebords ou jupes peripheriques 
munis d'un pied pour la fixation sur le boitier. La face 
avant presente en general des stries optiques pour la 
diffusion de la lumiere. En fonction des zones a eclai- 15 
rer, les stries optiques sont orientees differemment 
avec des epaisseurs variables. Elles sont situees 
dans la face avant de la glace du c6te donnant vers 
Tinterieur du boltier. Le pied presente une certaine 
epaisseur et un bord destine a venir en contact avec 20 
une rainure menag6e sur le boftier. Ce bord doit etre 
realise avec une grande precision, et on ne peut tole- 
rer le moindre d6faut, car I'6tanch6ite du bloc optique 
est obtenue a cet endroit par exemple par un joint 
pos6 a chaud ou "holt-melt". II est essentiel que l'6tan- 25 
ch6ite soit parfaite, car le boltier comporte un r6f lec- 
teur couvrant !a paroi interne du boitier et constitue 
d'une couche d'aluminium d6pos6e sous vide sur un 
plastique thermo-durcissable par exemple. Une d§- 
pression a un endroit quelconque du bord du pied 30 
peut permettre une infiltration d'eau et de saletes 
dommageables pour la couche d'aluminium d6posee 
sur le ref lecteur. 

Pour la realisation d'une telle glace de phare, on 
utilise en general un moule en trois parties. Une po- 35 
che en forme de cuvette constitue le "negatif de la 
glace sur sa face exterieure au boitier. La poche est 
lisse et recouverte d'une couche de chrome renouve- 
lable pour proteger racier constitutif de la poche. Une 
piece annulaire dit "cercle'* est regue sur la poche, a 40 
I'extr6mite du rebord de la cuvette. Le cercle et la po- 
che d6f inissent a cet endroit le pied du bord de la gla- 
ce. Enfin un poincon incorporant le "negatif des 
stries optiques est adapte a descendre dans la poche 
au travers du cercle. 45 

Lors de la fabrication d'une glace, une goutte de 
verre en fusion est deposee dans la poche, puis le 
cercle est mis en place sur le rebord de la poche. Le 
poincon est alors abaisse dans la poche et presse la 
goutte de verre de fagon a remplir la totalite du moule. so 
La quantite de verre contenue dans la goutte doit etre 
suff isante pour remplir le moule sans faire de bavure. 
Cette quantite peut etre definie a dix grammes pres. 
L'action de pressage de la goutte de verre est essen- 
tieile, car elle permet une formation parfaite des ss 
stries optiques. La forte pression generee est rendue 
possible gr§ce au cercle qui fait fonction d'organe 
d'etancheite : lorsque le verre en fusion arrive a I'en- 



droit du moule correspondant au pied de la glace, sa 
viscosite est accrue, a un tel point, qu'un interstice in- 
ferieur a 0,2 mm ne permet plus au verre de passer 
au travers. Par sa position a I'endroitou le verre arrive 
au dernier moment, le cercle permet a I'air contenu 
originellement dans le moule de s'echapper tout en 
assurant une pression importante sur le verre qui ne 
peut fuir en dehors du moule. Le cercle assure ega- 
lement Tetancheite avec le poingon lors de sa course 
dans la poche. C'est justement ce probleme d'etan- 
cheite lors de la descente du poingon qui a dicte la for- 
me des glaces du phare avec des jupes peripheri- 
ques. Celles-ci sont une consequence du moule uti- 
lise. D'ailleurs, jusqu'a present, il esttres difficile de 
fabriquerdes glaces de phare avecs des jupes infe- 
rieures environ a 5mm de hauteur. La pression neces- 
saire pour une bonne formation des stries optiques ne 
peut etre obtenue qu'avec une course relativement 
importante du poingon dans la poche, c'est-a-dire su- 
peYieure a 5 mm. II existe done une rGelle correlation 
entre la forme des glaces de phare et ('exigence d'une 
pression suff isante quant a leur realisation. 

Cependant, cette technique de fabrication ne 
permet pas toujours un bon rendement. Un certain 
nombre de glaces pr6sententdes defauts qui les ren- 
dent impropres a leur utilisation finale. Le taux de re- 
but qui s'ensuit peut atteindre les 25%. En particulier, 
il arrive fnkjuemment que le verre en fusion ne par- 
vient pas a remplir la totalite du moule et cree alors 
des manques qui en g6n6ral se situent sur le bord du 
pied. La glace n'est alors plus utilisable. II se peut 
aussi que la glace contienne des bulles d'air en trop 
grande quantite. Enfin, lors de leur manutention d'un 
poste de travail a I'autre, la glace peut subir des 
chocs cr6ant des 6brechures. 

Un autre prob!6me inherent a la formation d'une 
glace de phare en verre provient de I'obtentlon de la 
goutte de verre en fusion. 

Le verre arrive jusqu'au moule en provenance 
d'un four sous la forme d'un flot continu. Une goutte 
de verre est alors coupee au ciseau au droit de la po- 
che. Ce coup de ciseau laisse une trace dans la glace 
qui a des effets d6savantageux sur un plan optique. 
Ce coup de ciseau ne peut £tre elimine, c'est pour- 
quoi on essaye de le situerdans la partie de la glace 
correspondant a l'6clairage de la route. C'est I'endroit 
le moins prejudiciable. 

Un des buts depuis longtemps recherche paries 
constructors automobiles est le gain de poids de 
leurs vehicules. Dans une glace classique telle que 
definie ci-dessus, 50 a 70% du poids est constitue par 
la jupe peripherique et le pied. Ces deux parties ne 
participant pas a la qualite optique de la glace, mais 
aident a sa rigidite lors de son moulage et assure la 
liaison entre la face avant et le boitier. 

D'autre part, le design est un element important 
pour le succes commercial d'un vehicule et les blocs 
optiques participant pour une grande part dans I'es- 
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thetique de I'avant d'un v6hicule. Par la technique de 
pressage du verre en fusion, on ne peut obtenir en 
pratique un rapport longueur/largeur sup6rieur a 4. 
Ceci provient du fait que le verre perd de sa viscosity 
au contact de la poche et du poingon et perd alors de 5 
son pouvoir d'6talement. La forme des glaces est 
alors limitee parun imp6ratif technique etnepeutsui- 
vre Involution du design. Actuellement, la tendance 
est a I'aplatissement ou I'allongement des glaces de 
phare. Malenconteusement, cette tendance est r6- 10 
frein6e par la limite d'un rapport de 4. 

Ce probldme a deja et6 partiellement resolu par 
la realisation et I'utilisation de glaces de phare en ma- 
tifere plastique transparente. Contra irementau verre, 
le plastique est injectee sous forme fluide dans un 15 
moule. La dimension des glaces de phare n'est alors 
plus limitee a un rapport de 4. On peut r6aliser des 
glaces tres etroites avec des particularites de forme 
irrealisables avec du verre presse. En outre, la den- 
site du plastique est telle, que I'on peut obtenir des 20 
glaces de faible poids. 

L'utilisation du plastique presents cependant cer- 
tains inconv6nients lies a la nature m6me du mate- 
riau. Sa rigidite est moins grande que celle du verre. 
Une glace en verre, aprfes assemblage, rigidifie le 25 
bloc optique alors qu'avec une glace en plastique, le 
boTtier doit etre renforc6 ce qui provoque un cout su- 
pSrieurde realisation. Enfin, le plastique en lui-meme 
est un materiau plus couteux que le verre. La fabrica- 
tion de glaces en plastique s'en trouve dont 6gale- 30 
ment affecte. 

D'autre part, le plastique n6cessite un traitement 
de surface pour r6sister aux rayons UV que le verre 
n'exige pas. En outre, pour des glaces de phare par- 
ticulferement etroites avec I'ampoule mont6e a proxi- 35 
mite de la glace, la chaleurrestituee par Tampoule de- 
grade les qualites du plastique qui se deforme alors 
que le verre reste stable. 

La pr6sente invention a pour but de definir un 
nouveau procede de fabrication d'une glace de phare 40 
donnant satisfaction. 

Pour ce faire, I'invention a pour objet un procede 
de fabrication d'une glace de phare destin6e £ etre 
montee surun support, notammentun boiter d'un bloc 
optique, caract6ris6 en ce qu'il comprend retape de 45 
presser une goutte de verre dans un moule de fagon 
a obtenir une ebauche de dimension superieure a la 
glace de phare, puis de decouper dans rebauche la- 
dite glace de phare de fagon a obtenir des rebuts et 
une glace ayant des dimensions et/ou des formes qui 50 
ne peuvent etre obtenues directement par un moula- 
ge utilisant la totalite de la goutte de verre. 

Par ce proc6d6, on peut eiiminer la jupe p6riphe- 
rique qui constituait 50 a 70% du poids. II en r6sulte 
un gain de poids considerable qui r6pond a I'attente 55 
des constructeurs et 6quipementiers. Par ailleurs, le 
decoupage de la glace de phare permet de laisse li- 
bre-court aux formes qui ne sont maintenant plus li- 



mit6es par un rapport longueur/largeur de 4. Les gla- 
ces pourront §tre r6alisees directement a la deman- 
de ; il suffira d'introduire un nouveau modeie de de- 
coupe dans la m6moire de I'instrument de decoupe. 
Les formes fortement oblongues sont maintenant per- 
mises. 

Selon une caracteristique particulierement avan- 
tageuse de invention, la goutte de verre est d6pos6e 
dans le moule de fagon que les d6fauts inh6rents au 
moulage se forment dans les rebuts. 

La totalite de la goutte de verre n'est pas utilisee 
pour la realisation de la glace de phare d'ou il resulte 
des rebuts de verre qui seront concass6s puis a nou- 
veau introduit dans le four pour refonte. En orientant 
la goutte de verre dans le moule, on parvient a cana- 
liser les defauts apparus lors du moulage dans les 
parties a rebuter. Les defauts les plus frequents d6ja 
cites ci-dessus sont ie manque de mattere sur les 
bords de rebauche du a la perte de viscosite du verre 
lors du moulage, les ebrechures pouvant survenir lors 
des transferts de la glace d'un poste de travail a I'au- 
tre, et surtout la marque du coupe de ciseau pour for- 
mer la goutte de verre en fusion. Le taux de rebut 
s'eievant auparavant jusqu'a 25% est maintenant 
abaisse a 5% a peine. De plus, les defauts etant for- 
mes dans les rebuts ne sont pas genants, et il n'est 
pas n6cessaire de prendre des precautions pour limi- 
ter les defauts. On peut ainsi travailler plus vite, et 
cela avec beaucoup moins de pieces 6iimin6es pour 
d6fauts.On pourra alors compenser lesurcoutg6nere 
par la techique de d6coupe, de preference au jet 
d'eau, par une hausse de la productivity c'est-a-dire 
des cadences de production. Le travail de contrdle 
des pieces en bout de chatne de fabrication pourra 
egalement etre all6g6 du fait de I'eiimination pream- 
ble de la plupart des causes de rebut 

Les bords de collage de la glace sont obtenus par 
decoupage dans une zone de rebauche exempte de 
defauts. Ainsi, ils sont toujours parfaitement formes. 
La precision sur le bord du pied n'est done plus n6- 
cessaire pour obtenir une 6tanch6it6 effective. 

Par cette technique nouvelle, on realise des gla- 
ces de phare en verre ayant les m§mes avantages de 
ieg6rete et de tolerance de forme que les glaces en 
plastique, tout en 6vitant les inconv6nients du plasti- 
que. 

Avantageusement, I'invention a egalement pour 
objet une glace de phare obtenue selon le proc6d6, 
caracterisee en ce que rebauche a la forme d'une cu- 
vette avec un fond sensiblement plat et un bord sail- 
lant par rapport audit fond, ladite glace etant d6cou- 
pee dans le fond de l'6bauche de fagon a d6f inir une 
glace de phare sensiblement plate exempte de jupes 
periphehques. 

La glace de phare selon ('invention pourra etre 
r6alis6e a partir d'un glace de phare classique avec 
jupe p6riph6rique en decoupant la glace classique de 
sorte que la jupe p6ripherique constitue la partie a re- 
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buter incorporant les defauts de moulage enonces ci- 
dessus. C'est la forme la plus simple d'application de 
la presente invention en utilisant les moules de glaces 
de phare deja. existants. En outre, cela permet un al- 
legement maximum de la glace tres concurrentiei par s 
rapport au verre. 

Par ailleurs, I'invention definit aussi un moule 
pour la mise en oeuvre du procede comportant une 
poche en forme de cuvette avec un fond et un rebord 
saillant, un cercle destine £ etre adapte sur ie rebord 10 
saillant et un poincon ayant une forme complementai- 
re de la poche et adapte & 6tre recu dans ladite poche 
en passant au travers du cercle, caracterise en ce 
que le fond de la poche et le poincon presentent cha- 
cun une zone de traitement optique du verre en re- 15 
gard Tune de I'autre prevues localement pour confe- 
rer & ladite ebauche moulee des qualites optiques re- 
quises pour une glace de phare, lesdites zones 
correspondant & une partie de I'ebauche definissant 
la glace de phare d decouper. 20 

Le moule ainsi def ini estun moule classique, hor- 
mis que la zone de traitement optique ne s'etend que 
sur la partie d'ebauche correspondant d la glace de 
phare k decouper. Par la zone de traitement optique, 
on entend par i& des reliefs "negatifs" tels que les 25 
stries optiques formees en negatif sur une partie du 
poincon ainsi qu'une finition de surface parfaite re- 
quise pour la poche. Ces zones necessitent une main- 
tenance constante et une refection reguliere. En limi- 
tant ces zones aux seules parties definissant la glace 30 
de phare, on reduit egalement le temps passe & leur 
entretien. 

Une autre forme de realisation de la glace de 
phare prevoit que I'ebauche a la forme d'une cuvette 
avec un rebord saillant, et un fond presentant une de- 35 
pression, ladite depression comprenant egalement 
un fond sensiblement plat avec un bord reliant le fond 
de la cuvette, ladite glace de phare etant decoupee 
dans le fond de ladite cuvette au niveau du bord de 
la depression de facon & def inir une glace de phare 40 
sensiblement plate et pourvue d'une jupe peripheri- 
que. 

Jusqu'a present, il etait tres difficile de realiser 
des glaces de phare ayant une jupe peripheriqiue in- 
f6rieure d 5mm de hauteur. En realisant une ebauche 45 
en forme d'une double cuvette emboitee I'une dans 
I'autre, on peut obtenir des glaces avec une jupe de 
moins de 5 mm de hauteur. Toujours avec la m£me 
ebauche, il est possible de decouper la glace de pha- 
re avec une jupe de hauteur classique de 2 a 3 cm. so 
On obtient ainsi une glace de phare telle qu'existant 
dans Tart anterieur. Cependant, ie bord forme par de- 
coupage est assurement parfait et la glace ne 
comporte aucun defaut etant donne qu'ils ont tous ete 
canalises dans le rebut forme par le fond et le rebord ss 
de la cuvette. II en resulte done un double avantage. 

Avantageusement, le moule comporte une poche 
en forme de cuvette avec un fond et un rebord sail- 



lant, le fond presentant une depression comprenant 
egalement un fond sensiblement plat avec un bord re- 
liant le fond de la cuvette, un cercle destin6 d elre 
adapte sur ledit rebord saillant de la cuvette et un 
poincon ayant une forme complementaire de la poche 
et adapte & §tre recu dans ladite poche en passant au 
travers du cercle. 

Dans une forme de realisation, le fond de la de- 
pression etune partie du poincon complementaire au 
fond de ladite depression sont traites en surface de 
facon d conferer £ ladite ebauche moulee des qualites 
optiques requises pour une glace de phare. 

Ainsi, seule la partie d'ebauche correspondant & 
la face avant du phare sera pourvue de stries opti- 
ques et d'une finition de surface, pour des raisons de 
maintenance dejd expos ees ci-dessus. 

Selon une caracteristique additionnelle, la glace 
presente un contour de decoupe incorporant des pat- 
tes d'agrafage pour fixer la glace sur un support. 

Avantageusement, la glace a une forme oblon- 
gue avec un rapport longueur/largeur superleur a 4. 

Pour des glaces de phares particulierement etroi- 
tes et allongees, le plastique ne presente pas les qua- 
lites necessaires pour resister aux conditions thermi- 
ques intenses r6gnant k I'interieur du bottier du bloc 
optique. En dimensionnant I'ebauche avec une taille 
suffisamment grande, car elle doit respecter le rap- 
port maximal longueur/largeur d'environ 4, on peut 
realiser des glaces de phare ayant un rapport large- 
ment superieur a 4. Le plastique peut ainsi etre sup- 
planter dans la totalite des realisations de glaces de 
phare. 

La presente invention sera maintenant decrite 
plus amplement au regard des dessins annexes don- 
nant £ tire d'exemple non limitatif des modes de rea- 
lisation de I'invention. 

Sur les dessins : 

- la figure 1 est une vue de dessus d'une ebau- 
che moulee incorporant en pointille le contour 
d'une glace de phare & decouper selon la pre- 
sente invention, 

- la figure 2 est une vue legerement agrandie de 
ia glace de phare decoup6e de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue en coupe d'un moule uti- 
lise pour la fabrication d'une glace de phare se- 
lon le present procede, et 

- la figure 4 est une vue en coupe d'une autre 
forme de r6alisation d'un moule pour la fabrica- 
tion d'une glace de phare selon le present pro- 
cede. 

Sur la figure 1, on a represents une ebauche de 
verre 3 realisee par pressage d'une goutte de verre 
en fusion dans un moule 2 analogue & celui represen- 
ts sur la figure 3.L'ebauche 3 presente sur son pour- 
tour un bord saillant 33 par rapport au fond 32 sensi- 
blement plat. La forme du fond 32 peut varieren fonc- 
tion de la courbure plus ou mois grande que Ton veut 
donner £ la face avant de la glace de phare. L'ebau- 



9/3/04, EAST Version: 2.0.1.4 



7 



EP 0 629 588 A1 



8 



che est de forme sensiblement rectangulaire mais 
peut egalement etre ronde ou ovale. Le rapport lon- 
gueur/ largeur de Tebauche est inferieur £ 4 pour des 
raisons de viscosite du verre en fusion lors du du 
pressage de la goutte de verre. Le bord 33 mesure 5 
environ 2 & 3 cm de hauteur. Cette hauteur peut §tre 
reduite a environ 5 mm mais pas moins du fait de I'uti- 
lisation d'une presse constitute d'un poincon 23 des- 
cendant dans une poche 21 comme representee sur 
la figure 3. En effet, la goutte de verre est deposee 10 
dans la poche 21 , puis un cercle 22 vient se position- 
ner sur la poche 21. Ce cercle 22 remplit la fonction 
d'organe d'etancheite du moule 2. Un poingon 23 
vlent alors ecraser la goutte de verre en fusion de fa- 
con & ce que le verre occupe la totalite du volume du is 
moule 2. La viscosite du verre est telle lorsqu'il arrive 
dans la zone du moule correspondantau bord 33 qu'il 
ne peuts'infiltrerau travers d'un interstice inferieur & 
0,2 mm. Le cercle 22 realise un contact d la fois avec 
la poche 21 et le poingon 23 permettant Tevacuation 20 
de I'air contenu dans le moule sans pour autant lais- 
ser s'echapper le verre en fusion. La goutte de venre 
est utilisee dans la totalite pour former Tebauche 3. 
Un tel moule 2 est utilise pour appliquer une pression 
importante sur le verre en fusion. La pression deve- 25 
lop pee est notamment necessaire pour une bonne 
formation de stries optiques formees sur la face avant 
de la glace de phare. Ces stries optiques servent & 
diffuser la lumiere produite par I'ampoule situee au 
fond d'un bolter d'un bloc optique. 30 

Sur la figure 1, la partie centrale du fond 32 de 
Tebauche 3 est pourvue de telles stries optiques. El- 
les s'etendent sur une zone correspondant £ la glace 
de phare 1. 

Selon Tinvention, la glace de phare delimitee en 35 
pointings sur la figure 1 est decoupee dans Tebauche 
3. La decoupe est de preference effectuee au jet 
d'eau, mais ii va de soi que n'importe quelle technique 
de decoupe appropriee est egalement utilisable dans 
le cadre de la presente invention. Contrairement d 40 
I'ebauche, la glace de phare 1 n'est pas limitee dans 
son rapport longueur/ largeur et presente une forme 
impossible & realiser par moulage uniquement La fi- 
gure 2 montre de facon legerement agrandie la glace 
de phare 1 decoupee de la figure 1. Celle-ci presente 45 
& son extreme gauche une pointe 12 et un decroche 
1 3 ainsi que des pattes d'agrafage 1 pour la fixer sur 
un boltier de bloc optique de vehicule. Toutes les ca- 
ractreistiques sont rendues possibles grace au de- 
coupage de la glace de phare. La glace pourra aussi 50 
etre directement collee sur le boitier. Le bord de glace 
etant decoupe dans la partie centrale de I'ebauche, il 
n'y a pratiquement aucun risque de malformation. 

Selon une caracteristique particulierement avan- 
tageuse de la presente invention, Tebauche est mou- 55 
lee de facon & ce que les defauts inherents au mou- 
lage seformentdans la partie de Tebauche a rebuter. 
La canalisation des defauts est rendue possible en 



orientant la disposition de la goutte de verre dans la 
poche 21. Par exemple, les manques 34 de matiere 
ou le coup de ciseau 35 pour separer la goutte de 
verre en fusion sont situes dans la partie a. rebuter. 
Cela permet d'obtenir de facon quasiment sure une 
glace de phare exempts de defauts. I! en resulte un 
abaissement considerable du taux de rebut. Le rebut 
ou chute de verre est ensuite concasse puis £ nou- 
veau fondu pour Stre reutilise pour Tobtention d'une 
nouvelle ebauche. 

Sur les figure 3 et4, on a represente deux moules 
pour la mise en oeuvre du present precede pour la f ra- 
brication de deux types differents de glace de phare. 

Le moule de la figure 3 est adapte £ la fabrication 
de glaces de phare sans jupe peripherique. La ligne 
de decoupe est indiquee sur la figure par des traits 
pointilles. De facon classique, le moule est constitue 
d'une poche 21 en forme de cuvette avec un fond 211 
sensiblement plat ou legerement bomb6 et un rebord 
saillant 212 par rapport audit fond 211. Un cercle 22 
s'adapte sur le rebord de ia poche 21 et un poincon 
23 descend dans la poche 21 au travers dudit cercle 
22. Ces trois elements definissent ensemble un vo- 
lume intercalaire correspondant a celui de Tebauche. 
Le poingon 23 presente sur sa surface en regard du 
fond 211 de la poche un relief •negatif" correspondant 
aux stries optiques de la glace de phare. Dans 
Texemple illustre sur la figure 3, ce relief s'etend sur 
la totalite du poingon 23. La glace a decouper sera 
' done constitute par la totalite du fond 32 de Tebauche 
3, les defauts etant refoules dans la partie de I'ebau- 
che formee par le rebord saillant 212 de la poche 21 . 
Le moule de la figure 3 est en r6alit6 un moule clas- 
sique tel qu'utilise pour la fabrication des glaces de 
phare avec jupe peripherique, la zone de formation 
des stries optiques s'etendant sur la totalite de la sur- 
face de pression directe du poincon 23. De son c6te, 
le fond de la poche est egalement traite en surface 
pour conferer k la glace une qualite optique requise. 
La poche 3 est regulierement chromee pour prot6ger 
Tacier constitutif du moule. 

Pour la realisation d'une ebauche comme celle 
de la figure 1 , on peut utiliser le meme moule que ce- 
lui de la figure 3, hormis que les zones de traitement 
optiques (stries du poingon 23, surfagage du fond 
211) sont strictement limitees au contour de la glace 
^ decouper. 

Sur la figure 4, le moule represente est adapte d 
la fabrication de glaces de phare avec jupe periphe- 
rique. La Ngne de decoupe ne se situe plus au ras du 
fond, mais au niveau des bords. La poche 21 def init 
une double cuvette emboltee Tune dans Tautre. La 
cuvette de plus grande dimension presente un fond 
211 et un rebord saillant 212 dans lesquels seront 
orientes les defauts de moulage de Tebauche. La cu- 
vette de plus petite dimension est formee £ partir du 
fond 211 et presente egalement un fond 41 sensible- 
ment plat ou legerement bombe avec un bord saillant 
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42 reliant le fond de la cuvette de plus grande dimen- 
sion. Un cercle vients'adapter sur le rebord 212 et un 
poincon 23 de forme complementaire de la poche 21 
est recu dans la poche au travers du cercle 22. Tout 
comme le moule de fa figure 3, la poche 23 et le poin- 5 
con incorporent, a I'endroit correspondant a la glace 
de phare, des zones de traitement optiques (stries, 
surfacage). L'ebauche resultant de ce moule sera en- 
suite decoupee au niveau du fond 211 de la cuvette 
de plus grande dimension, laissant las defauts de w 
moulage dans les parties a rebuter, c'est-a-dire le re- 
bord 212 et le fond 211 . La glace de phare ainsi rea- 
iisee est de forme identique a celle d'une glace de 
phare conventiennelle, hormis que celle realisee se- 
lon la presente invention est assurement exempte de 15 
tout defaut de moulage. 

La presente invention permetde realiser des gla- 
ces de phare ayant les formes les plus diverses, avec 
une qualite parfaite et un taux de rebut pratiquement 
nul. La glace de phare resultante allie a la fois les qua- 20 
Iit6s de durete et de rigididte du verre a celle de iege- 
rete et tolerance de formes du plastique. 



Revendications 



25 



1. - Proc6d6 de fabrication d'une glace de phare 
(1) destinee a etre montee sur un support, notamment 
un bolter d'un bloc optique, caract6ris6 en ce qu'il 
comprend retape de presser une goutte de verre 30 
dans un moule (2) de facon a obtenir une ebauche (3) 

de dimension superieure a la glace de phare (1), puis 
de decouper dans l'ebauche ladite glace de phare (1 ) 
de facon a obtenir des rebuts et une glace ayant des 
dimensions et/ou des formes qui ne peuvent etre ob- 35 
tenues directement par un moulage utilisant la totalite 
de la goutte de verre. 

2. - Precede de fabrication selon la revendication, 
1 , dans lequel la goutte de verre est d6pos6e dans le 
moule de facon que les d6fauts inh6rents au moulage 40 
se foment dans les rebuts. 

3. - Glace de phare obtenue selon la procede de 
la revendication 1 ou la revendication 2, caracteris6e 
en ce que l'ebauche (3) a la forme d'une cuvette avec 

un fond sensiblement plat (32) et un bord saillant (33) 45 
par rapport audit fond, ladite glace etant decoupee 
dans le fond (32) de l'ebauche (3) de facon a def inir 
une glace de phare (1) sensiblement plate exempte 
dejupes peripheriques. 

4. - Moule pour la mise en oeuvre du procede se- so 
Ion la revendication 1 ou la revendication 2, compor- 

tant une poche (21) en forme de cuvette avec un fond 
(211) et un rebord saillant (212), un cercle (22) desti- 
ne a etre adapte sur le rebord saillant (21 2) et un poin- 
con (23) ayantune forme complementaire de la poche 55 
(21) et adapte a etre recu dans ladite poche (21) en 
passant au travers du cerde (22), caracterise en ce 
que le fond (211) de la poche (21) et le poincon (23) 



presentent chacun une zone de traitement optique du 
verre en regard I'une de J'autre prevues localement 
pour conferer a ladite ebauche (3) moulee des quali- 
tes optiques requises pour une glace de phare, lesdi- 
tes zones correspondant a une partie de l'ebauche 
(3) definissant la glace de phare (1) a decouper. 

5. - Glace de phare obtenue selon la procede de 
la revendication 1 ou la revendication 2, caracterisee 
en ce que l'ebauche a la forme d'une cuvette avec un 
rebord saillant (33), etunfond(32) presentant une de- 
pression (4), ladite depression (4) comprenant egale- 
ment un fond sensiblement plat (41) avec un bord re- 
liant (42) le fond de la cuvette, ladite glace de phare 
(1) etant decoupee dans le fond (32) de ladite cuvette 
au niveau du bord (42) de la depression (4) de facon 
a def inir une glace de phare (1 ) sensiblement plate et 
pourvue d'une jupe penphgrique. 

6. - Moule pour la mise en oeuvre du procede se- 
lon la revendication 1 ou la revendication 2, caracte- 
rise en ce qu'il comporte une poche (21) en forme de 
cuvette avec un fond (211) et un rebord saillant (212), 
le fond presentant une depression (4) comprenant 
egalement un fond sensiblement plat (41) avec un 
bord reliant (42) le fond de la cuvette, un cercle (22) 
destine a etre adapte sur ledit rebord saillant (21 2) de 
la cuvette etun poincon (23) ayant une forme comple- 
mentaire de la poche (21) et adapte a etre recu dans 
ladite poche (21) en passant au travers du cercle. 

7. - Moule selon la revendication 6, dans lequel le 
fond (41) de la depression (4) et une partie du poincon 
(23) complementaire au fond (41) de ladite depres- 
sion sont traites en surface de facon a conferer a la- 
dite ebauche (3) mouiee des qualites optiques requi- 
ses pour une glace de phare. 

8. - Glace de phare selon la revendication 3 ou la 
revendication 5, dans laquelle la glace presente un 
contour de decoupe incorporant des pattes d'agrafa- 
ge (11) pour fixer la glace (1) sur un support. 

9. - Glace de phare selon la revendication 3, la re- 
vendication 5 ou la revendication 8, dans laquelle la 
glace a une forme oblongue avec un rapport lon- 
gueur/largeur sup6rieur a 4. 
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